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Abstract of DE1 01 30794 

The invention relates to a structural part of a 
motor vehicle body, having a long, tubular and 
spatially curved form and a flange for applying 
additional parts. The aim of the invention is to 
produce and assemble the entire vehicle in such 
a way that it weighs little, and involves minimum 
cost and effort. To this end, the structural part (1) 
consists of a closed, continuous extruded profile 
(20) which is subjected to a pre-deformation 
process, followed by a deformation process 
according to the internal high pressure moulding 
method (Innenhochdruckverfahren: IHU). The 
part is first placed in an intermediate mould and 
the flange is oriented, the end form is obtained 
using the internal high pressure moulding 
method, and the flange (6) is fixed according to 
the requested dimensions in relation to the 
course and direction (38), along the structural 
part (1 ). The invention also relates to a structural 
part produced according to said method. 
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Strukturteil eines Kraftfahrzeugkorpers I anger, rohrfor- 
miger und raumlich gebogener Gestalt mit einem Flansch 
zur Anbringung von Anbauelementen. Um geringes Ge- 
wicht und ein Minimum an Kosten und Arbeitsaufwand 
bei Herstellung und Zusammenbau des Gesamtfahrzeu- 
ges zu erreichen, 1st der Strukturteil (1) aus einem durch- 
laufenden geschlossenen Strang press profil (20), das 
nach dem Innenhochdruckverfahren verformt ist, sodass 
dessen Querschnitt uber die Lange variiert, und steht der 
Flansch (6) vom rohrformigen Teil des Profils (20) ab und 
ist erst bei der Verformung nach dem Innenhochdruckver- 
fahren dessen Verlauf und die Richtung (38) uber die Lan- 
ge des Strukturteiles (T) maShaltig festgelegt. Auch ein 
Verfahren zum Herstellen solcher Strukturteile ist be- 
schrieben. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Stmkturteil eines 
Kraftfahrzeugkorpers langer, rohrformiger und raumlich ge- 
bogener Gestalt mit einem Flansch zur Anbringung von An- 
bauelementen, etwa einen Langs- oder Quertrager, einen 
Schweller oder Dachlangsholm, oder eine A-Saule, eine B- 
Saule eine C-Saule oder eine Kombination dieser. Die Sau- 
len kbnnen uber die ganze Hone des Fahrzeuges reichen, 
oder nur uber einen Teil derer. 

[0002] Im Kraftfahrzeugbau wird nicht nur geringes Ge- 
wicht bei Erfullung aller statischen und dynamischen Fe- 
stigkeitsanforderungen angestrebt, sondern auch ein Mini- 
mum an Kosten und Arbeitsaufwand bei der Herstellung der 
Strukturteile und beim Zusammenbau des Gesamtfahrzeu- 
g es - 

[0003] Ein derartiger Strukturteil ist aus der 
EP 566 460 B 1 bekannt. Er ist nur ein Dachholm, der aus ei- 
nem geschlossenen rohrformigen Aluminiumprofil konstan- 
ten Querschnittes mit Flansch besteht, an dem spater im Ver- 20 
lauf der Montage verschiedene Teile des Kraftfahrzeuges 
angebracht werden. Der konstante Querschnitt verursacht 
wegen der uber die Lange variierenden Beanspruchung zu 
stellenweiser Uberdimensionierung und damit zu Uberge- 
wicht. Die Schweissverbindungen mit den anderen Struktur- 25 
teilen sind aufwendig, besonders an dessen beiden Enden, 
nicht zuletzt wegen der sehr auch wegen des Flansches sehr 
grossen Biegeradien. 

[0004] Aus der DE 195 06 1 60 ist eine aus mehreren ein- 
zeln durch Innenhochdruckverformung querschnittsopti- 30 
mierten Strukturteilen zusammengesetzte Baugruppe be- 
kannt, wobei die einzelnen Strukturteile, darunter auch Kno- 
tenteile, aus Aluminium-Rohrprofilen bestehen, die Strang- 
gepresst oder anders gefertigt sein konnen. Diese Tfeile wer- 
den dann zusammengesteckt, was arbeitsaufwendig und un- 35 
genau ist Flansch, insbesondere sich in Langsrichtung er- 
streckende, sind nicht vorgesehen. Man darf annehmen, dass 
man davor zuruckgeschreckt ist, Hohlprofile mit abstehen- 
dem Flansch einer Innenhochdruckverformung zu unterwer- 
fen. 40 
[0005] Aus der DE 36 10 769 Al ist es weiters bekannt, 
ein Aluminium- Strangpressprofil zur Bildung von Dachhol- 
men zu verwenden, dessen uber die Lange konstanter Quer- 
schnitt Ausformungen fur die Aufhahme der spater einge- 
klebten Dachplatte bzw. Verglasung und von Dichtungen 45 
aufweist. Erwahnt ist die Moglichkeit, die Dachholme im 
vorderen und hinteren Bereich nach unten zu Ziehen, wo sie 
Fensterholme bilden. Dazu muss das Profil allerdings gebo- 
gen werden, was wegen der Ausformungen des Querschnit- 
tes nur mit sehr groBen Biegeradien erfolgen kann. Aber 
auch dann ist die fur die spatere Montage erforderliche MaB- 
haltigkeit der Ausformungen nicht gewahrleistet. 
[0006] Aus der WO 97/30882 schlieBlich ist noch ein aus 
gebogenen Stahlprofilen konstanten Querschnittes herge- 
stelltes Fahrzeug-Gerippe bekannt, bei dem A-Saule, Dach- 
langsholm und C-Saule von einem einzigen rohrformigen 
Strukturteil gebildet ist Zur Gewichterspamis werden hier 
einfach geformte diinnwandige flanschlose Profile aus ei- 
nem hartbaren Stahl eingesetzt Die Moglichkeit, Innen- 
hochdruckverformung anzuwenden ist am Rande erwahnt. 
[0007] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Struktur- 
teil vorzuschlagen, das geringes Gewicht bei Erfullung aller 
Festigkeitsanforderungen und ein Minimum an Kosten und 
Arbeitsaufwand bei Herstellung und Zusammenbau des Ge- 
samtfahrzeuges ergibt. Das schlieBt die Aufgabe ein, ein 
Verfahren zur Herstellung solcher Teile zu finden. 
[0008] ErfindungsgemaB besteht der Strukturteil aus ei- 
nem durchlaufenden geschlossenen Strangpressprofil, das 



nach dem Innenhochdruckverfahren verformt ist, sodass 
dessen Querschnitt uber die Lange variiert, steht der Flansch 
vom rohrformigen Teil ab, und ist bei der Verformung nach 
dem Innenhochdruckverfahren dessen Verlauf und die Rich- 
tung seines Abstehens uber die Lange des Strukturteiles 
maBhaltig festgelegt. 

[0009] Das Strangpressprofil wird somit zuerst gebogen, 
die Positionierung des Flansches findet erst bei der Bearbei- 
tung im Innenhochdruckverfahren statt. Dadurch ist der 
Flansch in Lage und Abstehwinkel masshaltig und kann so 
beim Zusammenbau ohne Nacharbeit verwendet werden. So 
wird eine signifikante Zeitersparnis erreicht. Beim Biegen 
ist entweder noch gar kein Flansch vorhanden, was kleine 
Biegeradien erlaubt, oder wenn er vorhanden ist und auf der 
konkaven Seite der Biegung liegt, kann seine Verformung 
aus der Ebene wieder gerichtet werden. 
[0010] Wenn auch der Flansch das Profil auf seiner Lange 
begleitet, kann er doch stellenweise unterbrochen sein (An- 
spruch 2), beispielsweise wenn der Strukturteil ein Dach- 
langsholm ist, etwa in der Mitte fur den Anschluss einer B- 
Saule mittels Schweissung. In Zonen starker Biegung kann 
der Flansch sogar ausgeklinkt sein (Anspruch 3). 
[0011] In einer vorteilhaften Ausbildung bildet der Strukt- 
urteil den Dachlangsholm und zumindest teilweise auch 
eine Saule cincs Kraftfahrzeugkorpers (Anspruch 4). Das 
kann entweder die A-Saule oder die C-Saule sein, oder 
beide (Anspruch 5). Zumindest teilweise bedeutet, dass ent- 
weder nur der Teil der Saule in Fensterhohe einbezogen ist 
oder ihre ganze Hohe bis zum Schweller. Man erhalt so ein 
einziges ununterbrochenes Strukturteil, das dank des Grund- 
gedankens der Erfindung auch relativ enge Biegeradien er- 
laubt. Dadurch wird beim Zusammenbau des Fahrzeugkor- 
pers eine erhebliche Zeitersparnis erreicht, 
[0012] In einer ersten Grundausfuhrungsform ist der 
Querschnitt des Strangpressprofiles, von dem bei der Her- 
stellung ausgegangen wird, annahemd symmetrisch, wobei 
der Ransch in Richtung der Symmetrale absteht (Anspruch 
6). Es handelt sich also um ein Strangpressprofil, das bereits 
mit Ransch hergestellt ist. Die Symmetrie erleichtert das 
darauffolgende Einlegen in das Werkzeug zur Innenhoch- 
druckverformung und das dreidimensionale Biegen. Die 
Richtung des Ransches ergibt minimale Verformung des 
Ransches aus seiner Ebene beim Biegen, vor allem wenn 
dieser in der Biege-Druckzone liegt 

[0013] Vorzugsweise ist der Querschnitt des Strangpress- 
profiles annahernd quadratisch, steht der Ransch in der 
Symmetrale einer Quadratseite ab, und ist die Quadratseite 
beiderseits des Flansches geneigt, sodass sie mit dem 
Ransch einen stumpfen Winkel bildet (Anspruch 7). Der an- 
nahemd quadratische Querschnitt erleichtert das dreidimen- 
sionale Biegen, vereinfacht gegebenenfalls SchweissstoBe 
und gibt satte Anlageflachen fur die spatere Befestigung von 
plattenformigen Teilen des Aufbaues. Die Neigung erleich- 
tert das Einlegen in das Werkzeug zum Innenhochdruckver- 
55 formen. 

[0014] Fallweise ist es vorteilhaft, wenn der Querschnitt 
des Strangpressprofiles, von dem bei der Herstellung ausge- 
gangen wird, im wesentlichen kreisfbrmig ist (Anspruch 8), 
er kann also auch eilipsisch oder tropfenformig sein. Ist er 
60 insbesondere tropfenformig, ist der Ransch an dem Um- 
fangsteil mit dem kleinsten KrQmmungsradius angeordnet 
(Anspruch 9). Das erleichtert wieder das dreidimensionale 
Biegen und das Einlegen in das Werkzeug zum Innenhoch- 
druckverformen. 
65 [0015] In einer zweiten Grundausfuhrungsform ist der 
Ransch in das Strangpressprofil eingesetzt und wird erst bei 
der Verformung nach dem Innenhochdruckverfahren in die- 
sem festgelegt (Anspruch 10). Durch das spatere Einsetzen 
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den. Sodann wird das Oberwerkzeug 33, 55 fest auf das Un- 
terwerkzeug aufgesetzt Dabei wird der Hansen 6, 46 in 
seine endgiiltige Lage und Form gebracht und, im Falle des 
Werkzeuges der Fig. 5, festgeklemmt. Nun folgt die eigent- 
liche Innenhochdruckverformung, die gegebenenfalls auch 5 
in mehreren abgestuften Schritten durchgefuhrt werden 
kann. 

[0047] Bei Verwendung eines Profiles 40 gemaB Fig. 5 
wird durch den Innenhochdruck auch der Flansch 46 im Pro- 
fil 40 festgelegt. Nach Offnen des Werkzeuges kann das fer- 10 
tige und maBhaltige Werkstiick entnommen werden. 

Patentanspruche 

1. Strukturteil eines Kraftfahrzeugkorpers langer, 15 
rohrforrniger und raumlich gebogener Gestalt mit ei- 
nem Flansch zur Anbringung von Anbauelementen, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

a) der Strukturteil (1) aus einem durchlaufenden 
geschlossenen Strangpressprofil (20; 40) besteht, 20 
das nach dem Innenhochdruckverfahren verformt 
ist, sodass dessen Querschnitt uber die Lange va- 
riiert, und 

b) der Flansch (6; 46) vom rohrformigen Teil des 
Profiles (20; 40) absteht, und bei der Verformung 25 
nach dem Innenhochdruckverfahren dessen Ver- 
lauf und die Richtung (38; 49) seines Abstehens 
iiber die Lange des Strukturteiles (1) maBhaltig 
festgelegt ist 

2. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
• net, dass der Flansch (6; 46) stellenweise Unterbre- 

chungen (8; 14) aufweist 

3. Strukturteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Flansch (6; 46) in Zonen starker Biegung 
Ausklinkungen (14) aufweist 35 

4. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass es den Dachlangsholm (3) und zumindest teil- 
weise eine Saule (2, 4) eines Kraftfahrzeugkorpers bil- 
det. 

5. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 40 
net, dass es zumindest teilweise die A-Saule (2), den 
Dachlangsholm (3) und zumindest teilweise die C- 
Saule (4) eines Kraftfahrzeugkorpers bildet 

6. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Querschnitt des Strangpressprofiles (20; 45 
40), von dem bei der Herstellung ausgegangen wird, 
annahemd symmetrisch ist, wobei der Flansch (6; 46) 

in Richtung der Symmetrale (23; 43) absteht. 

7. Strukturteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Querschnitt des Strangpressprofiles (20) 50 
annahemd quadratisch ist, der Flansch (6) in der Sym- 
metrale (23) einer Quadratseite absteht, und die Qua- 
dratseitel)eiderseits des Flansches geneigte Seitert (24) 
aufweist, sodass sie mit dem Flansch (6). einen stump- 
fen Winkel (25) bildet " 55 

8. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- . 
net, dass der Querschnitt des Strangpressprofiles (40), 
von dem bei der Herstellung ausgegangen wird, im 
Wesentlichen kreisfbrmig ist. 

9. Strukturteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 60 
net, dass der Querschnitt (40) tropfenformig ist, wobei 
der Flansch (6; 46) an dem Umfangsteil (42) mit dem 
kleinsten Krummungsradius angeordnet ist. 

10. Strukturteil nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Flansch (46) in das Strangpressprofil 65 
(40) eingesetzt ist und erst bei der Verformung nach 
dem Innenhochdruckverfahren festgelegt wird. 

11. Strukturteil nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass im Querschnitt das Strangpressprofil 
(40), von dem bei der Herstellung ausgegangen wird, 
aus einer Aussenwand (41) und aus einer sich ins In- 
nere erstreckenden Blase (45) besteht, wobei die Aus- 
senwand (41) unterbrochen und deren voneinander be- 
abstandete Unterbrechungskanten (48) durch die Blase 
(45) verbunden sind, und dass der Flansch einen Wur- 
zelteil (47) hat, welcher sich in der Blase (45) befindet 

12. Strukturteil nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Querschnitt des Wurzelteiles (47) 
poligonal und der der Blase (45) rund ist. 

13. Strukturteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass er aus einem Leichtmetall-Strangpress- 
profil (20; 40) besteht. 

14. Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen und 
raumlich gebogenen Strukturteiles (1) aus einem 
Strangpressprofil (20; 40), der Reihe nach in den fol- 
genden Schritten: 

a) das abgelangte Strangpressprofil (20; 40) wird 
in die gewtinschte dreidimensionale Form gebo- 
gen, 

b) sodann wird es der Verformung nach dem In- 
nenhochdruckverfahren unterworfen, wobei der 
Flansch (6; 46) beim Einlegen in das dazu die- 
nende Werkzeug (30; 50) positioniert wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei das Strang- 
pressprofil (20; 40) im Querschnitt einen abstehenden 
Flansch (6; 46) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor dem Biegen der Flansch stellenweise unterbrochen 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beim Einlegen des gebogenen Strang- 
pressprofiles (20; 40) in die Form (30; 50) fur die Ver- 
formung nach dem Innenhochdruckverfahren der 
Flansch (6; 46) in eine Nut (53) des Werkzeuges (50) 
eingelegt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beim Einlegen des gebogenen Strang- 
pressprofiles (20; 40) in die Form fur dieVerformung 
nach dem Innenhochdruckverfahren der Flansch (6; 
46) in eine Vertiefung (36) in der Trenrifiache (32) ei- 
ner der beiden Halften (30, 33) des Werkzeuges einge- 
legt wird, sodass der Flansch (6; 46) beim SchlieBen 
des Werkzeuges zusammengedriickt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Querschnitt das Strangpressprofil 
(40) eine sich nach innen erstreckende Blase (45) und 
der Flansch (46) eine Wurzel (47) aufweist und dass 
vor dem Biegen die Wurzel (47) des Flansches in die 
Blase (45) eingefuhrt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Einfuhren der Wurzel (47) des Flan- 
sches in die Blase (45) in Richtung der Langserstrek- 
kung des Strukturteiles (1) erfolgt 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei der daraufTolgenden Verformung 
nach dem Innenhochdruckverfahren die Blase (45) zu- 
sammengedriickt und die Wurzel (47) des Flansches 
(46) so mit der Blase (45) fest verbunden wird. 
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des Flansches behindert er das Biegen nicht beziehungs- 
weise kann er dabei nicht beschadigt werden, und kann der 
Abstehwinkel leicht den Erfordemissen entsprechen fiber 
die Lange des Strukturteiles in verschiedenen Richtungen 
abstehen. 5 
[0016] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht das 
Strangpressprofil, von dem bei der Herstellung ausgegangen 
wird, im Querschnitt aus einer Aussenwand und aus einer 
sich ins Innere ers tree ken den Blase, wobei die Aussenwand 
unterbrochen und deren voneinander beabstandete Unter- 10 
brechungskanten durch die Blase verbunden sind, und dass 
der Flansch aus einem Ranschteil und einem Wurzelteil be- 
steht, wobei der Wurzelteil sich in der Blase befindet (An- 
spruch 11). Die Blase erganzt das Profil trotz der unterbro- 
chenen Aussenwand zu einem geschlossenen Profil, er ver- 15 
starkt dieses sogar, ohne aber beim Biegen hinderlich zu 
sein. In sie wird der Wurzelteil nach dem Biegen entweder 
in Querrichtung eingesteckt oder in ProfiUangsrichtung ein- 
geschoben. In beiden Fallen ist die Winkellage des Han- 
sches noch nicht endgultig festgelegt, sie wird es erst beim 20 
spateren Innenhpchdruckverformen. 

[0017] Eine besonders niitzliche Ausbildung wird er- 
reicht, wenn im Querschnitt der Wurzelteil des Flansches 
poligonal und die Blase rund ist (Anspruch 12). Der ver- 
dickte Wurzelteil wird in Langsrichtung in die Blase einge- 25 
schoben und bleibt um einen betrachtlichen Winkel 
schwenkbar. Das erleichtert zunachst das Einlegen in das 
Werkzeug zum Innenhochdruckverformen und hat noch 
eine ganz besondere Wirkung: Beim Innenhochdruckverfor- 
men wird die Blase so zusammengedruckt, dass sie sich an 30 
den poligonalen Wurzelteil anlegt und diesen so festlegt 
[0018] Im Prinzip ist der erfindungsgemaBe Strukturteil 
nicht an einen bestimmten Werkstoff gebunden, solange die- 
ser die erforderlichen Eigenschaften aufweist. Wenn er aus 
einem Leichtmetall-Strangpressprofil besteht (Anspruch 35 
13), treten seine Vorteile durch die Anpassung des Quer- 
schnittes an die Belastung besonders deutlich hervor. 
[0019] Die Erfindung handelt auch von einem Verfahren 
zur Herstellung eines rohrf ormigen und raumlich gebogenen 
Strukturteiles aus einem Strangpressprofil, das die Moglich- 40 
keiten der erfindungsgem&Ben Losung hinsichtlich Kosten- 
senkung und Masshaltigkeit in vollem MaBe ausschopft Es 
besteht der Reihe nach in den folgenden zwei Grundschrit- 
ten: 

Das abgelangte Strangpressprofil wird in die gewunschte 45 
dreidimensionale Form gebogen, sodann wird es der Verfor- 
mung nach dem Innenhochdruckverfahren unterworfen, wo- 
bei der Flansch beim Einlegen in das dazu dienende Werk- 
zeug positioniert wird (Anspruch 14). Erst durch die Positio- 
nierung des Flansches im Werkzeug ist die der Erfindung 50 
zugrundeliegende Aufgabe losbar. Die beiden Grundschritte 
konnen durch Zwischenschritte erganzt und das Innenhoch- 
druckverfahren kann auch in mehreren Schritten ausgeubt 
werden. 

[0020] Wenn das Strangpressprofil im Querschnitt einen 55 
abstehenden Flansch aufweist, wird mit Vorteil vor dem 
Biegen der Flansch stellenweise unterbrochen (Anspruch 
15) beziehungsweise ausgeschnitten. Das erleichtert bei 
kleineren Biegeradien das Biegen und schiitzt den Flansch 
vor dem Reissen, wenn er in der Zugzone liegt, und vor seit- 60 
lichem Ausbrechen, wenn er in der Druckzone liegt. 
[0021] Beim Einlegen des gebogenen Strangpressprofiles 
in die Form fur die Verformung nach dem Innenhochdruck- 
verfahren wird in einer Variante so vorgegangen, dass der 
Flansch in eine Nut des Werkzeuges eingelegt wird (An- 65 
spfuch 16). Das Werkzeug besteht mindestens aus einem 
Oberteil und einem Unterteil, die vor dem Einbringen des 
hydraulischen Druckes geschlossen werden. NaturgemSB 



wird die Nut im Unterwerkzeug vorgesehen sein. Sie kann 
vori einer ebenen oder nicht ebenen Trennflache normal ein- 
warts gehen oder auch in einem Winkel, je nach der beim 
Biegen gegebenen Form, dem gewiinschten Verlauf des 
Flansches und den geometrischen Erfordemissen beim Ein- 
legen. 

[0022] In einer anderen Variante wird beim Einlegen des 
gebogenen Strangpressprofiles in die Form fur die Verfor- 
mung nach dem Innenhochdruckverfahren der Flansch in 
eine Vertiefung in der Trennflache einer der beiden Halften 
des Werkzeuges eingelegt, sodass der Flansch beim Schlie- 
Ben des Werlczeuges zusammengedruckt wird (Anspruch 
17). Dadurch kann beim SchlieBen des Werkzeuges der 
Flansch nicht nur genau positioniert, sondern auch eventuel- 
les welliges Ausbeulen beim Biegen wieder geebnet wer- 
den. Bei bestimmten Werkstoffen und unter ausreichendem 
mechanischen Druck zwischen den beiden Formhalften 
kann der Flansch so auch gehartet werden. 
[0023] Wenn im Querschnitt das Strangpressprofil eine 
sich nach innen erstreckende Blase und der Flansch eine 
Wurzel aufweist, ist das Verfahren mit Vorteil dadurch er- 
ganzt, dass vor dem Biegen die Wurzel des Flansches in die 
Blase eingefuhrt (Anspruch 18), und gegebenenfalls dann 
der Flansch unterbrochen und erst dann gebogen wird. Mit 
Vorteil erfolgt das Einfuhren der Wurzel des Flansches in 
die Blase in Richtung der Langserstreckung des Strukturtei- 
les (Anspruch 19). Weiters wird bei der daraufifolgenden 
Verformung nach dem Innenhochdruckverfahren die Blase 
zusammengedruckt und die Wurzel des Flansches so mit der 
Blase fest verbunden (Anspruch 20). 

[0024] Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ab- 
bildungen beschrieben und erlautert Es stellen dar: 
[0025] Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsge- 
maBen Strukturteiles in Seitenansicht, 
[0026] Fig. 2 denselben Teil in Ansicht von vorne, 
[0027] Fig. 3a) bis f) Querschnitte durch denselben an 
verschiedenen Stellen, 

[0028] Fig. 4 Detail IV in Fig. 1, vergroBert, 

[0029] Fig. 5 einen Querschnitt durch das Ausgangsprofil 

zuFig. 1, 

[0030] Fig. 6 einen Querschnitt durch ein anderes Aus- 
gangsprofil zu Fig. 1, 

[0031] Fig. 7 einen Querschnitt zu Fig. 6 nach der Bear- 
beitung. 

[0032] Fig. 1 und 2 zeigen einen insgesamt mit 1 bezeich- 
neten Strukturteil eines Kraftfahrzeugkorpers, bestehend 
aus dem oberen Teil einer A-Saule 2, einem Dachlangsholm 
3 und einem oberen Teil einer C-Saule 4, die aus einem 
durchlaufenden geschlossenen Profil hergestellt sind. Am 
t)bergang von der A-Saule 2 zum Dachlangsholm 3 ist eine 
Stelle 7 starkerer Krurnmung. In Fig. 2 ist zu erkennen, dass 
der Strukturteil 1 auch in die dritte Dimension gebogen ist, 
insbesondere endet die C-Saule 4 in einem FuB 5 der S-fbr- 
mig stark einwarts gebogen ist. Der Strukturteil 1 besitzt im 
wesentlichen Ober seine gesamte Lange einen Flansch 6. 
Der Flansch 6 ist bei 8 unterbrochen, um spater das An- 
schweiBen einer in Fig. 1 strichliert angedeuteten B-Saule 9 
zu erleichtern. 

[0033] Fig. 3 zeigt verschiedene Querschnitte durch den 
Strukturteil 1 an Stellen, die in Fig. 1 mit Kleinbuchstaben a 
bis f bezeichnet sind. Im Schnitt a ist der Querschnitt des 
Profiles noch annShernd symmetrisch und der Flansch 6 ragt 
im Winkel der Symmetrale 23 ab. In Schnitt b ist der Quer- 
schnitt durch Innenhochdruckverformung bereits erheblich 
verandert und der Flansch S ist um einen Winkel 11 gegen- 
iiber seiner Richtung in Schnitt a geneigt. In Schnitt c ist der 
Flansch 6° in der entgegengesetzten Richtung um einen 
Winkel 12 geneigt Der Schnitt d zeigt den Querschnitt dort, 
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wo wegen der B-Saule 9 der Flansch 6 unterbrochen ist, er 
ist an dieser Stelle ausgeschnitten. In den Schnitten e und f 
ist zu sehen, dass die Lage und Richtung des Flansches 6"*, 
6"" jeweils eine andere ist. 

[0034] In Fig. 4 ist die gekriimmte Zone 7 der Fig. 1 ge- 
nauer zu sehen. Der Flansch 6 ist hier mit Ausklinkungen 14 
versehen, so dafi dazwischen trapezformige Lappen 15 blei- 
ben, sie konnten auch dreieckig sein. Dieses Ausklinken 
wird vor dem Biegen des noch unverformten Profiles kon- 
stanten Querschnittes vorgenommen. 

[0035] Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform eines derartigen 
Profiles 20 im Querschnitt. Es handelt sich um ein strangge- 
preBtes Profil, von dem bei der Herstellung ausgegangen 
wird. Es ist ungefahr quadratisch, hat drei gerade Quadrat- 
seiten 21, die iiber Ausrundungen 22 ineinander ubergehen 
und an einer weiteren Quadratseite als integrierenden Be- 
standteil des Profiles einen Flansch 6. Er liegt in der Sym- 
metrale 23 und ragt nach auBen. Beiderseits des Flansches 6 
sind dachartig geneigte Seiten 24 vorgesehen, die jeweils 
mit dem Hansen 6 einen stumpfen Winkel 25 einschlieBen. 
Sie erleichtern das Einlegen in das Werkzeug zur Innen- 
hochdruckverf ormung . 

[0036] Das beschriebene Profil sei bereits gebogen und 
hegt bereits in dem Werkzeug fur die Innenhochdruckver- 
f ormung. Auch dieses ist in Fig. 5 angedeutet. Das Werk- 
zeug besteht aus einem Unterwerkzeug 30, das von einer 
Trennflache 32 ausgehend eine Gravur 31 aufweist Die 
Trennflache 32 ist jeweils die Flache, die entweder mit dem 
Werkstiick oder mit dem Oberwerkzeug 33 wahrend der In- 
nenhochdruckverf ormung in Beriihrung kommt. Die Gravur 
ist der Teil der Form, an dem das Profil durch die Wirkung 
des Innenhochdruckes zur Anlage gebracht wird. Das gilt 
auch fur das Oberwerkzeug 33 mit der Gravur 34 und der 
Trennflache 35. 

[0037] Die Trennflache 32 des Unterwerkzeuges 30 weist 
eine Vertiefung 36 auf, in der der Flansch 6 des Profiles 
Platz findet Diese Vertiefung ist etwas seichter als die Dicke 
des Flansches 6. Dadurch wird beim SchlieBen des Werk- 
zeuges der Flansch 6 mit dem SchlieBdruck des Oberwerk- 
zeuges 33 beaufschlagt Dadurch werden zunachst eventu- 
elle Unebenheiten des Flansches 6 gerichtet, wird weiters 
der FLansch im Werkzeug fest gespannt und kann wenn ge- 
wunscht, und wenn das Profil aus Leichtmetall besteht, so- 
gar eine Verfestigung des Flansches 6 durch Kaltverfor- 
mung herbeigefuhrt werden. Das Einklemnien des Flan- 
sches 6 hat den Zweck, dessen Verschiebung beim Innen- 
hochdruckverformen zu verhindem. 

[0038] Soweit wurde von ebenen Trennfla'chen 32, 35 ei- 
ner ebenen Vertiefung 36 ausgegangen. Das ist aber nicht 
notig. Insbesondere nicht fur die Vertiefung 36. Wenn sie 
und der entsprechende Teil 37 des Oberwerkzeuges 33 um 
einen Winkel 38 geneigt sind, wird beim SchlieBen des 
Werkzeuges der Flansch 6 gebogen, sodaB er um den 'Win- 
kel 38 zur Symmetrale 23 geneigt ist. Dadurch kann bereits 
vor der eigentlichen Innenhochdruckverformung der 
Flansch in Lage und Richtung verandert werden. 
[0039] Fig. 6 und 7 zeigen ein anderes Ausfuhrungsbei- 
spiel eines erfindungsgemaBen Strukturteiles. Fig. 6 zeigt 
diesen nach dem Biegen, jedoch vor der Innenhochdruck- 
verformung. Es handelt sich ebenfalls um ein Strangpress- 
profil 40, das aus einer im wesentlichen oder angen&hert 
kreisformigen Aussenwand 41 mit einem Teil 42 kleineren 
Kriimmungsradius und einer einwarts gerichteten Blase 45 
besteht. Das Profil ist somit ungefahr tropfenformig und be- 
seitzt eine mit 43 bezeichnete Symmetrale, in der auch ein 
Flansch als integrierender Teil des Profiles anschlieBen 
konnte. Hier aber ist die Aussenwand 41 an der Stelle 42 mit 
der kleinsten Kriimmung aufgeschnitten, sodaB beiderseits 



der Symmetrale Unterbrechungskanten 44 und 44* entste- 
hen, die voneinander beabstandet sind. Verbunden sind sie 
durch die in das Innere der Aussenwand 41 ragenden Blase 
45, deren Inneriwand kreisformig ist. 

5 [0040] In diese Blase 45 ist nun ein Flansch 46 mit sein em 
Wurzelteil 47 eingeschoben. Der Wurzelteil 47 ist im Quer- 
schnitt polygonal, im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel besitzt 
er drei Kanten 48. Der Flansch 46 selbst ragt zwischen den 
Unterbrechungskanten 44, 44' mit erheblichen Spiel hinaus, 

10 sodaB er in beide Richtungen um einen 'Winkel 49 zur Sym- 
metralen schwenkbar ist. Bei dem gezeigten Querschnitt 
wird der Flansch 46 mit seinem Wurzelteil 47 in Langsrich- 
tung des Profiles, in Fig. 6 normal zur Bildebene, in die 
Blase 45 eingeschoben, was je nach Gegebenheiten und 

15 Werkstoffauswahl vor oder nach dem Biegen des Profiles er- 
folgen kann. 

[0041] In Fig. 6 ist auch bereits das Unterwerkzeug 50 ei- 
nes Werkzeuges zur Innenhochdruckverformung einge- 
zeichnet. Es besitzt eine Trennflache 52 und eine Gravur 51. 

20 In die Gravur 51 ist eine Nut 53 eingearbeitet, in die beim 
Einlegen des Werkstuckes der in seiner Richtung noch nicht 
fesdiegende Flansch 46 eingefuhrt wird. Die Nut 53 kann 
somit iiber die Lange der Gravur 51 einen in weiten Grenzen 
beliebigen Verlauf und Winkel 49 haben. Wenn das Werk- 

25 stuck eingelegt ist, kann das Werkzeug fur die Innenhoch- 
druckverformung geschlossen werden. 
[0042] Fig. 7 zeigt dieses geschlossene Werkzeug nach 
der Innenhochdruckverformung. Das Oberwerkzeug 55 mit 
der Gravur 56 und der Trennflache 57 ist mit dem Unter- 

30 werkzeug 50 noch verspannt. Man erkennt, dass durch den 
Innendruck im Inneren des bereits verformt dargestellteri 
Profiles 40' sich dieses an die Gravuren 51, 56 der beiden 
Werkzeuge angelegt und seinen endgultigen Querschnitt an- 
. genommen hat. Der Innendruck hat zusatzlich noch eine 

35 ganz besondere Wirkung: er hat die Blase 45 an den Wurzel- 
teil 47 angepreBt, sodaB die polygonal verformte Blase 45' 
sich fest an die Kanten 48 des Wurzelteiles 47 angelegt hat 
und den Flansch 46 so in der von der Nut 53 in Fig. 6 be- 
stimmten Stellung bleibend festgelegt hat. 

40 [0043] Bis jetzt wurden zwei verschiedene Profile und 
zwei verschiedene Methoden der Festlegung des Flansches 
beschrieben. Es ist bemerkenswert, dass beide verschiede- 
nen Methoden der Festlegung des Flansches mit beiden Pro- 
filtypen kombinierbar sind. 

45 [0044] Im folgenden wird das Herstellungsverfahren an- 
gegeben. Ausgegangen wird von einem stranggepreBten 
Profil, beispielsweise 20 in Fig. 5 oder 40 in Fig. 6, das aber 
allgemein so gewahlt sein kann, dass es fur die spatere In- 
nenhochdruckverformung und dann auch fiir den Einbau in 

50 den Kraftfahrzeugkorper bestens angepaBt ist Dieses Profil 
wird wenn notig abgelangt und an Stellen starker Krum- 
mung ausgeklinkt bzw der Flansch wird an gewissen Stellen 
entfernt, im Falle eines Profiles ahnlich dem der Fig. 5. Han- 
delt es sich um ein Profil ahnlich dem der Fig. 6, so wird der 

55 Flansch 46 vor oder nach dem Biegen des Hauptprofiles 40 
ausgeschnitten oder ausgeklinkt 

[0045] Das darauffolgende Biegen geschieht in der ge- 
wohnten Weise mittels einer Biegevorrichtung oder geeig- 
neten Biegewerkzeugen. Es entsteht ein dreidimensional ge- 

60 bogenes Zwischenprodukt, das zwar noch konstanten Quer- 
schnitt, aber bereits die fiir den spateren Einbau erforderli- 
che Grundgestalt hat Dann wird dieses Zwischenprodukt 
einer Innenhochdruckverformung unterworfen. 
[0046] Fiir die Innenhochdruckverformung wird es in ein 

65 Unterwerkzeug 30 nach Fig. 5 oder 50 nach Fig. 6 eingelegt, 
wobei der Flansch 6, 46 im Werkzeug positioniert wird. Die- 
ses Positionieren kann durch teilweises Absenken des Ober- 
werkzeuges 33, 55 bzw von Teilen dessen untersttitzt wer- 
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